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Die Erfindung bclriffi einc Vorrichtung zum 
SchwciBen thermoplastischer Folien durch Strah- 
lungsencrgic. die miltels eincs Spiegelsystems auf die 
SchweiBstelle bzw. die SchweiBflache konzentriert 
w ird. wobei zwei gegcneinandcrlaufcnde. sowohl zum 
gegenscitigen Andruck als auch zum Vorschub der 
Folien dienende Rollen bzw. Walzen veiwendet wer- 
den und die Strahlcn in den Keil gelenkt werden. den 
die zwischen den Rollen bzw. Walzen zusammenec- 


Patcntanspriichc: 

I. Vorrichtung zum SchwciBen thermoplasti- 
seher Folien durch St rah lungsencrgic. die mittels 
eines Spiegelsystems auf die SchweiBstelle bzw. 
SchweiBflache kon/entrien wird. wobei zwei ge- 
geneinanderlaufeiKle. sowohl zum gegenseitigen 
Andruck als audi /urn Vorschub der Folien die- 
nende Rollen bzw. Walzen vcrwendct und die io fiihrtcn Folien bilden 
Strahlcn in den Keil gelenkt uerden. den die zwi- B c j derartincn bckannten Vorrichtumien erfol^i 

schen den Rollen bzw. Walzen zusammengefuhrtc also die Frwarmunu des thermoplastischen Materials 
Folien bilden. dadurch g e k e n n z e i c h n e t . durch die von einer Sirahlunusquclle. vorzugsweise 
daB cm in seiner Form dicsem Keil .\ngepaBtcs von einem Infraroistrahler. ausuehende Warmesirah- 
diinnwandiges Materialstuck (3) hone. Warme- 15 lung, die durch eincn llohlspicuel beispielsweise cl- 
Icitiahigkeit zwischen das Spiegclsyst (I) mit liptischer odcr z\ linderparabolicher Form, auf be- 
Strahlungsquelle (2) emerseits und das SchweiB- stimmte. beerenzte Bereiche des zu bearbeitenden 
gut (8. 9) andcrerseits geschaliet ist unci daB die .Nfaterials konzentriert wird. 

der Spiegeloherflache bzw. der Strahlungsquelle Als Sirahlumssi|ucllcn dienen vorzut»sweise linien- 
(2) zugewendcte Inncnflache (II) des Material- 20 formige Warmeslrahler. d. h. also Lumpen mit linicn- 
stiicks (3) fur die auftreffende Strahlung vollstan- formigen Gluhdrahten, welche innerhalb des Spieeel- 
dig oder nahezu vollstiindig absorbierend ist. systems, z B. eines Zvlinderspieuels mit elliptischer 
wahrend seine dem SchwciBgut (8.9) zugewen- Grundflachc. in der Weise amictTrdnet sind. daB die 
dete AuBenflache hochremittierend ist. Gliihdrahte durch die cine Brcnnlinic des Spiegels 

2. Vorrichtung naeh Anspruch I. dadurch ge- 25 wrlauft. wahrend in dessen zwciter Brcnnlinic die zu 
kennzcichnet. daB die AuBenllache des Material- schweiBenden thermoplastischen Folien zusammen- 

gefiihrt werden. so daB diese an der vorgesehenen 
SchweiBflache crwarmt und nach Erreichen der rich- 
ligcn SchweiBtemperatur durch Zusammenpressen 


stiicks (3) bis zum Schleifkontakt an das SchwciB- 
gut (8, 9) heranfuhrbar ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch I und 2. dadurch 


gekennzeichnet. daB das Matcrialstiick (3) auf 30 miteinander verbunden werden konnen. 


seiner Inncnflache (II) aufgerauht und zusatzlich 
geschwarzt ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet. daB das Materialstuck (3) 
auf seiner AuBenllache hochglanzpoliert ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4. dadurch 
gekennzeichnet. daB das Materialstuck (3) aus 
einem elastischen. verschleiBfesten und saure- 
bestiindigen WerkstolT hergestelli ist. 


Die eingangs genannte Vorrichtung eignet sich in 
sehr guter Weise zur progressive!) Naht- oder Flli- 
chenverschweiBung thermoplastischer Folien. 

Im Falle der NahtverschweiBung. wobei beliebig 
35 schmale Nahte gcbildet werden konnen. wird minde- 
stens' cine' der gcgeneinanderlaufenden Rollen bzw, 
Walzen in ihrer Hohe der Breite dei zu erzielenden 
SchwciBnaht angcpaBt sein. 

Der Wirkungsgrad der bckannten, mit Strahlungs- 


6. Vorrichtung nach Anspruch I bis 5. dadurch 40 energie arbeitenden SchweiBvorrichtunu ist indes. wie 


gekennzeichnet. daB das Materialstuck (3) so an- 
geordnct ist. daB es bei Unterbrechung des 
SchweiBvorganges vom SchweiBgui (8, 9) zurtiek- 
ziehbar ist. 

7. Vorrichtung nach den An^priichen I bis 5. 
dadurch gekennzeichnet. daB bei fest vor dem 
Gchausc des Spiegelsystems (\) angeordnetem 
Matcrialstiick (3) cine IZinrichtung vorgesehen 
ist, die die Strahlungsi|iie!le bei Unterbrechung 
des SchweiBxorgangs automaiisch ausschaltct. 

S. Vorrichtung nach den An>priichen I bis 7. 
dadurch gekennzeichnet. daB cine F.inrichtung 
zur Regclung der Leismngsaufnahmc der Strah- 
iungst|uelle (2) mit einem am Matcrialstiick (3) 
angcordnctcn Thcrmofuhlcr a! 
vorgeschen im. 

*>. Vorrichtung nach Anspruch S. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB ilas Materialstuck (3) sclbst 
als Thcrinofiihlcr (Thermoelement) client. 

IM. Vorrichtung nach einem der Anspriiche I So 
his «>. dadurch gekennzeichnet. daB das Matcrial- 
stiick (3) gegen ein anderes Matcrialstiick (3) ver- 
se hiedener Abmessungcn austauschbar ist. 

II. Vorrichtung nach einem der Anspriiche I 
bis 10. dadurch gekennzcizchncf. daB das Ma- 65 
terialstiiek (3) unter Warmeisolation am Gchausc 
des Spiegelsystems (I) angebracht ist. 


sich herausgestellt hat. sehr wcsentlich von der Ab- 
sorptionslahigkcit des zu schweiBenden thermoplasti- 
schen Materials abhiingig. Us hat sich z. B. gezeigi. 
daB dunkel eingefiirbte Plastikfolicn relativ gin 
45 schwciBbar sind. wiihrend Folien des gleichen Mate- 
rials, aber von hellerer Farbc. sich praktUch nicht 
schwciBcn lasscn. ila sic die auftreffende Warme- 
st rah lung zu si ark remit tieren und sich infolgedesscn 
nicht geniigend cr war men konnen. vor a II em dar;r» 
50 nicht. wenn. wic cs bei der progressive!! Nahtver- 
schweiBung 'der Fall ist, die Zeitspanne. wahrend d-j; 
ilas thermoplastischc Material der Strahlung ausgc- 
set/l ist. nicht >chr groB ist. 

Der F.rfiiulung liegt daher die Aufgabe zugrund* 
Ist- Wert -Cicbcr 55 cine SchweiBvoi richtting zu schaffen. mit der es mo: 1 - 
lich iM. auch SchwciBgut beliebiger Far be und dam;: 
beliebigen Kcmisvitxivjrailcs der Obcrfliich--- mit gu- 
tern Wirkungsgrail hinsichtlich des F.nereiebcdarf*. 
beaibeiten zu konnen. 

Auvgchcnd von einer Vorrichtung /um Schwcil.Wri 
thenuoplaMischci l : olten der eingangs gcnanntcn Ar? 
wird these Aufgabe gcmiiB ilcr Frfindung dadurch gc- 
lost. daB ein in seiner Form dicsem Kcii angepaBtm, 
diinnwandiges Matcrialstiick holier Warmeleitfahi;^ 
keil zwischen das Spicgclsxstem mit der Sual1Iung^- 
t| tic lie c^ncrseits und das SchwciBgut andcrerseits ge- 
schaliet ist und daB die der Spicgelobcrfliiche und der 
Strahlungsi|uelle zugewendcte Inncnflache des Mate 
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rialstiicks fiir die auftreffende Strahlung vollstandig 
oder nahezu vollstandig absorbicrend ist. wahrend 
seine dem SehweiBgut zugewendcte AuBenflache 
hochremitticrend ist. 

/ufolge der crfindungsgemaBcii Zwischcnschal- 5 
lung des aus einem geeigneten Mctall bestchenden, 
keilformigen Materialstiicks zwischen Strahlungs- 
i\ iic He und zugchorigem Spiegel und das SehweiBgut 
uird die Strahlungsenergie. wclcher nunmchr das 
Matcrialstuck mit seiner absorbierenden Inncnflachc to 
primiir ausgesctzt wird. umgesetzt in Warmcenergie. 
die sekundar an das SehweiBgut abgegeben wird, und 
/war unter Beibehalumg der Energiekon/entration 
auf den linienformigen Bereich. in dem die Nahtver- 
schwciBung erfolgen soil. 15 

Der gesamte Warmegenerator der SchwciBvorrich- 
tung besteht so mit aus der Strahlungsquelle (Warme- 
st rahler). dem Spiegelsystem und dem keilformigen 
Materialstiick. Dieses ist gemaB wciterer Ausgcstal- 
tung der Erfindung mit seiner AuBenflache bis zum 20 
Sehleifkontakt an das SehweiBgut heranfuhrbar. Die 
dadurch gewahrlcistete Kontaktgabe zwischen der 
hochremittierenden AuBenflache des Materialstiicks 
und den vorbeilaufcnden Folien crmoglicht eine gute, 
vorzugsweise optimale Warmeubertragung auf das as 
ihermoplastische Folienmaterial. Energieverluste in- 
folge Remission von Warmest rah lung an der Ober- 
flache des Folicnmaterials lassen sich hierbei voll- 
standig vermeiden, so daB aueh hellfarbige, insbeson- 
dere hell glanzende Folien muhelos geschweiBt w ^r- 30 
den konnen. 

GemaB eincr wciteren Ausbildung der Erfindung 
ist das keilformige Matcrialstuck auf seiner Innen- 
fliiehe aufgerauht und zusatzlich geschwarzt. um ma- 
ximale Absorptionsfahigkeit des Materialstiicks zu 35 
erhahen. 

Andererseits ist das Materialstiick auf seiner 
AuBenflache hochglanzpoliert Damit ist eine mog- 
lichst voIlstLindige sekundare Warmeiibertragung an 
das SehweiBgut sichergestellt. 40 

Naeh einer wciteren Ausbildung der Erfindung ist 
vorgesehen. daB das diinnwandige, keilformige Mate- 
rialstiick aus einem elasiischen. vcrschleiBfesten und 
saurcbestandigen Werkstoff hergestelll ist. Eine aus- 
reichendc ElastizitLit des Materialstiicks gestaltet ein 45 
fede nicies Anschmiegen an die vorbeilaufenden Fo- 
lien. w Li h rend sich die Forderung der VerschleiBfc- 
Migkeit aus der Tatsache ergibt. daB das Material- 
siiick in dauerndem Sehleifkontakt mit dem SehweiB- 
gut oicht. 50 

l>a unter Urns t Linden dureh Obcrhitzung des ther- 
inoplasiischcn Materials Salz- und FluBsLiurediimpfe 
fiei werden konnen. ist es audi notwendig. daB das 
Materialstiick saurebestandig ist. Weiterhin M vorge- 
sehen. daB das Materialstiick so angcordnct i>t. daB 55 
es Ivi irgendeiner L : nterbrechung des SchweiBvorgan- 
ges \o:n SehweiBgut zuruckzichbar ist. z. II. Ivi Ab- 
>ehaltung des Antriebs fiir die Vorschubrullen auto- 
matisch zuriickziehbar ist. 

Andererseits besteht audi die Moglichkcii. ilaB Ivi 60 
Icm vor dem Gchiiusc des Spiegel systems angcordnc- 
tem Materialstiick eine Ein rich lung vorgesehen wer- 
den kann, die die Strahlungsquelle Ivi Untcrhrcchung 
de< SchweiBvorganges automat isch ausschaltel. 

Weiterhin wird vorgesehlagen. eine Einrichtung 65 
zur Kegclung der Leistungsaufnahme der Strahlungs- 
quelle mit einem am Matcrialstuck angeordneten 
I hennofuhlcr als Ist-Wcrt-Gcbcr vorzusehen. Damit 


ist es moglich, die Tempcratur an der Spitze des keil- 
formigen Materialstiicks auf einen bestimmten kon- 
stanten Wert einzuregeln. Die Dunnwandigkcit des 
Materialstiicks begiinstigt dabei eine nahezu trag- 
heitslose Temperaturregelung. 

GemaB wciterer Ausgestaltung der Erfindung wird 
vorgesehlagen, daB das Materialstiick selbst als Ther- 
mofiihlcr (Thermoelement) dient. 

Weiterhin ist ein Satz keilformiger Materialstiicke 
verschiedener Abmessungen vorgesehen, die leicht 
gegeneinander austauschbar sind. so daB fiir verschie- 
den breite NahtschweiBungen die jeweils entspre- 
chend groBen Materialkeile zur Verfiigung stehen. 

SchlieBlich ist noch vorgesehen, daB das keilfor- 
mige Materialstiick unter Wlirmeisolation am Gc- 
hiiusc des Spiegelsystcms angebracht ist, so daB ein 
WarmeabfluB vom Materialstiick zum Gchiiusc oder 
umgekchrt vermieden wird. 

Zur wciteren Erliiuterung der vorliegenden Erfin- 
dung dienen die Zcichnungen. Im Rahmcn von Aus- 
fuhrungsbeispielen zeigt 

F i g. 1 eine Vorriehtung zum SchweiBen thermopla- 
stischer Folien nach der Erfindung in einer Draufsicht. 

Fig 2 die Vorriehtung gemaB Fig. I zusatzlich in 
perspektivischer Darstcllung und 

F i g. 3 eine Ansicht des zwischen das Spiegelsy- 
stem mit Strahlungsquelle einerseits und" das 
SehweiBgut andererseits geschalteten, keilformigen 
Materialstiicks mit seiner der Strahlungsquelle zugc- 
wendeten Flache. 

Die Vorriehtung zum SchweiBen thermoplastischer 
Folien durch Strahlungsenergie besteht im wesentli- 
chen aus einem im Quersehnitt elliptischen Zylinder- 
spiegel I. einer langliehen Halogen- oder Quarz- 
Jod-Lampe, die im Bereich der einen Trennlinie des 
Zylinderspiegels I angcordnct ist, so daB deren Strah- 
lung in die zweitc Trennlinie des Zylinderspiegels 1 
gehiindelt wird, und weiterhin aus zwei gegeneinan- 
derlaufenden. sowohl zum gegenseitigen Andruck als 
audi zum Vorschub der von Vorratsrollen 4 und 5 
abgcrollten Folienbahnen 8 und 9 dienenden Wal- 
zen 6 und 7. Die zwischen den Walzen 6 und 7 zu- 
sammengefiihrten Folienbahnen 8 und 9 bilden einen 
Keil mit der Keilspitzc im Bereich der zweiten Brenn- 
linie des elliptischen Zylinderspiegels I. Vor dicscm 
Keil ist crfindungsgcmLiB ein in seiner Form dem Keil 
angcpaBtcs. diinnwandiges Materialstiick 3 hoher 
Warmeleitfahigkeit angcordnct. und zwar so. daB 
zwischen den Zylindcrspiegel I mit der Strahlungi- 
quellc 2 einerseits und das SehweiBgut andererseits 
zu liegen kommt. Die Hone des gesamten Spiegehy- 
stems mit vorgeschaltetcm Materialstiick 3 entspricht 
der Breite der gewiinschten SchweiBnaht 10. die an 
den unteren Kanten der zusammengefiihrten Folien 8 
und 9 'gcbildct werden soil. 

Die dem Zylindcrspiegel I und der Strahlungs- 
quelle 2 zugewendcte- innenfliichc II des kcilforrni- 
gen Materialstiicks 3 ist aufgerauht und zusatzlich 
geschwarzt und absorbiert infolgedcsscn die auftref- 
fende Strahlung fast vollstandig (vgl. Fig. 3). Die 
AuBenflache des Materialstiicks 3. welche den Ober- 
flachcn der Folieuhahncn 8 und 9 /ugewcndel ist. i*t 
so hcarhcitct. daB sic hochremittierend. vorzugsweise 
hochgkinzpnlicrt ist. Mit llilfe einer in der Zeichnung 
nicht gczcigtcn Vorriehtung kann die AuBenflache 
des keilformigen Materialstiicks 3 bis zum Sehleif- 
kontakt an die be i den zusammengefiihrten Folien 8 
und 9 he range fiihrt werden, und zwar gemcinsam mit 
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5 

dem zugchorigen Spiegelsystem 1. DemgemaB erfolgt 
cjnc unmittclbare Warmeabgabe durch das durch die 
Strahlung aufgeheizten Materialstiicks 3 an die zu- 
sammengefiihrtcn Folien 8 und 9, wobei die Erwar- 
mung im Bcreich der Keilspitze am groBten ist, da 5 
diese sich im Bcreich der zweiten Brennlinie des ellip- 
tischen Zylindcrspicgels 1 befindet. Das Material- 
siiick 3 ist im iibrigen so beschaffen, daB es bci Er- 
wiirmung bis eiwa 600 r C glcichbleibende Elastizitat 
bewahrt, andererseits geniigende Hiirte aufweist, ver- io 
schleiBfcst, korrosions- und saurcbestandig ist. Es ist 
auBerdem geniigend dunnwandig, um einc praktisch 
triigheiislose Tcmperaturregelung zu ermoglichen. 

Durch cine entsprechende Vorrichtung wird dafiir 
gesorgt. daB — was in den Zeichnungcn nicht gc- 15 
nauso dargcstellt ist — da Matcrialstuck 3 bei Unter- 
brcchung des SchweiBvorgangs vom SchweiBgut 8, 9 
zuriickgezogen werden kann, und zwar gegebenen- 
falls automatisch. Damit ist gewahrleistet, daB etwa 
bei unvorhergeschenem Stillstand der Vorschubrol- ao 
!cn6 und 7 die Kunststoffolien nicht ubcrhitzt und 
damit nicht zerstort werden konnen. 

Genauso gut ist es aber auch moglich, daB die 
Stromvcrsorgung fiir die Halogenlampe im Falle 
einer Unterbrechung des SchweiBvorgangs automa- 25 
tisch ausgeschaltct wird 

Weiterhin ist cine Einrichtung bzw. Schaltung vor- 


6 

geschen. mil dercn Hilfe die Lcistungsaufnahmc der 
Strahlungsquelle 2 gcregclt wird. Zu diesem Zweck 
dienen thermoelektrische, im Rcgelkrcis liegendc 
MeBfuhler, die an dem Materialstiick 3 angeordnoi 
sind oder auch an geeigneten Stcllen mit den Kunst- 
stoffolien 8. 9 in Kontakt stchen. (Jberschreitct die 
dort festgcstellte Tcmperatur vorgegebene obcre bzu. 
untere Grenzwerte. so wird ubcr den Regelkreis die 
Stromzufuhr fiir die Strahlungsquelle 2 und damit de- 
rcn Strahlungsintensitat entsprcchend beeinfluBt. Da 
die Temperatur des Materialstiicks 3 von der Strah- 
lungsleistung der Strahlungsquelle 2 abhiingig ist. 
kann mit Hilfe dieses Regelkreises die an der Spitze 
des Materialstiicks 3 hcrrschendc Temperatur kon- 
stanl gehalten werden. 

Die erfindungsgemiiBc Vorrichtung zum Schwei- 
Ben thermoplasiischer Folien besitzt vor allem den 
Vorteil, daB sich Folien beliebiger Einfarbung gleieh 
gut verschwciBen lassen, da irgendwelche Unter- 
sehiede in den Remissionsgraden der Folienoberfla- 
chen keine Rollc spielen. Andererseits kann bei der 
Vorrichtung nach der Erfindung von den Vorziigen 
von Strahlungsquellcn, wie z. B. von Halogen- oder 
Quarz-Jod-Lampen, Gcbrauch gemacht werden, de- 
rcn hohen Strahlungsintensitatcn durch Spiegelsy- 
steme auf sehr eng begrenzte, linienformige Bcreiche 
konzentricrt werden konnen. 
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Claims 


1. Device for the welding of thermoplastic films by means of 
radiant energy concentrated on the weld or welded area by means 
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of a mirror system, with two rollers or rolls running in opposite 
directions used both to mutually press against and to advance the 
film, and with rays guided in the wedge formed by the pieces of 
film being led together between the rollers or rolls, 
characterized in that a thin-walled piece of material (3) whose 
shape is adapted to said wedge, with a high level of thermal 
conductivity, is positioned between the mirror system (1) with 
radiation source (2) on one side and the welded material (8,9) on 
the other side and that the inner surface (11) of the piece of 
material (3) facing the mirror surface or radiation source (2), 
is completely absorbant, or almost completely absorbant with 
regard to the impinging radiation, while its outer surface facing 
the welded material (8,9) is highly reflective. 

2. The device of Claim 1, characterized in that the outer 
surface of the piece of material (3) may be brought up to a 
sliding contact with the welded material (8,9). 

3. The device of Claims 1 and 2, characterized in that the 
inner surface (11) of the piece of material (3) is roughened and 
in addition [is] blackened. 

4. The device of Claims 1 and 2, characterized in that the 
outer surface of the piece of material (3) is polished to a high 
gloss . 

5. The device of Claim 1-4, characterized in that the piece 
of material (3) is produced of an elastic, wear-resistant and 
acid-resistant material. 

6. The device of Claims 5-6, characterized in that the piece 
of material (3) is arranged such that it may be withdrawn from 
the welded material (8,9) when the welding process is 
interrupted. 
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7. The device of Claims 1-5, characterized in that when the 
piece of material (3) is fixed in front of the housing of the 
mirror system (1), a device is provided which automatically 
switches off the radiation source when the welding process is 
interrupted. 

8. The device of Claims 1-7, characterized in that a device 
is provided for control of the power consumption of the radiation 
source (2), with a thermal probe arranged on the piece of 
material (3) provided as an actual value transmitter. 

9. The device of Claim 8, characterized in that the piece of 
material (3) itself serves as a thermal probe (thermoelement) . 

10. The device of one of Claims 1-9, characterized in that 
the piece of material (3) may be interchanged with another piece 
of material (3) having different dimensions. 

11. The device of one of Claims 1-10, characterized in that 
thermal insulation is used when attaching the piece of material 
(3) to the housing of the mirror system (1) . 

The invention relates to a device for the welding of 
thermoplastic films by means of radiant energy which is 
concentrated on the weld, or welded area, by means of a mirror 
system, with two rollers or rolls running in opposite directions 
used both to mutually press against and to advance the film, and 
with rays being guided in the wedge formed by the pieces of film 
being led together between the rollers or rolls. 

Therefore, in this type of known device, heating of the 
thermoplastic material is carried out by means of thermal 
radiation originating from a radiation source, preferably, from 
an infrared radiator, which by means of a hollow mirror, e.g., 
having an elliptical or parabolic cylindrical shape, is 
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concentrated on given limited areas of the material to be 
processed. 

It is preferable for linear hear radiators, i.e., lamps 
having linear incandescent filaments, arranged within the mirror 
system, e.g., a cylindrical mirror having an elliptical base, to 
serve as the radiation source in a manner such that the 
incandescent filaments pass through one focal line of the mirror, 
while the pieces of thermoplastic film to be welded are led 
together through its second focal line, such that the pieces of 
film are heated at the welded area provided and, after reaching 
the correct welding temperature, may be connected to each other 
by being pressed together. 

The aforementioned device is exceedingly well suited for the 
progressive seam welding or area welding of thermoplastic films. 

In the case of seam welding, where seams of any degree of 
narrowness may be formed, the height of at least one of the 
rollers or rolls running in opposite directions is adapted to the 
width of the welded seam to be obtained. 

Meanwhile, the efficiency of the known welding device 
operating with radiant energy is, as has been borne out, very 
much a function of the absorbency of the thermoplastic material 
to be welded. It has been shown, e.g., that a plastic film which 
has been dyed a dark color welds relatively well, while a film of 
the same material, yet of a lighter color, is practically 
impossible to be weld, since it reflects the impinging thermal 
radiation too markedly, and as a result is unable to be heated 
sufficiently; this is the case, above all, in progressive seam 
welding, when the amount of time that the thermoplastic material 
is subjected to the radiation is not very great. 
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Therefore, the underlying purpose of the invention is to 
create a welding device with which it is possible to process 
welded material of any color, and consequently, of any degree of 
reflectivity of the surface, with a good efficiency with respect 
to the energy requirement. 

Starting with a device of the aforementioned type for the 
welding of thermoplastic film, said problem is solved in 
accordance with the invention by means of the fact that a 

thin-walled piece of material, the shape of which is adapted 
to said wedge, with a high level of thermal conductivity, is 
positioned between the mirror system with radiation source on one 
side and the welded material on the other side, and that the 
inner surface of the piece of material, facing the mirror surface 
and radiation source, is completely absorbant or almost 
completely absorbant with respect to the impinging radiation 
while its outer surface facing the welded material is highly 
reflective. 

As a result of an intermediate positioning, of a 
wedge-shaped piece o.f material consisting of a suitable metal 
between the radiation source with associated mirror and the 
welded material, in accordance with the invention the radiant 
energy which now is exposed primarily to the absorbant inner 
surface of the piece of material is converted into thermal energy 
which is secondarily conveyed to the welded material, and in 
fact, with a retention of the energy concentration on the linear 
area at which the seamed weld must be carried out. 

The overall thermogenerator of the welding device 
consequently consists of the radiation source (heat radiator) , 
mirror system, and the wedge-shaped piece of material. In 
accordance with an additional configuration of the invention, the 


outer surface may be led up to the welded material to the point 
of sliding contact. The contact, guaranteed in this way, between 
the highly reflective outer surface of the piece of material and 
the film passing by, enables a good, preferably optimal, heat 
transfer to the thermoplastic material. Energy loss as a result 
of the reflection of thermal radiation on the surface of the film 
material may be avoided completely, such that even a film of a 
light color, more specifically, a bright glossy film, may be 
welded effortlessly. 

In accordance with an additional design of the invention, 
the inner surface of the wedge-shaped piece of material is 
roughened and additionally blackened in order to obtain a maximum 
absorbency of the piece of material. 

On the other hand, the outer surface of the piece of 
material is polished to a high gloss. This guarantees as complete 
as possible a secondary heat transfer to the welded material. 

In accordance with an additional design of the invention, it 
is provided that the thin-walled, wedge-shaped piece of material 
is produced of an elastic, wear-resistant, and 

acid-resistant material. An adequate elasticity of the piece of 
material permits a resilient conforming to the film passing by, 
while the requirement of wear-resistance is a result of the fact 
that the piece of material is in continuous sliding contact with 
the welded material. 

Since, overheating of the thermoplastic material may under 
certain conditions release hydrochloric acid vapor and 
hydrofluoric acid vapor, it is also necessary that the material 
be acid-resistant. In addition, it is provided that the piece of 
material is arranged such that it may be withdrawn from the 
welded material for any interruption whatever of the welding 
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process; e.g., it may be automatically withdrawn if the drive for 
the advance rolls is switched off. 

On the other hand, the possibility also exists, when the 
piece of material is fixed in front of the housing of the mirror 
system, of providing a device which automatically switches off 
the radiation source if the welding process is interrupted. 

In addition, it is proposed to provide a device to control 
the power consumption of the radiation source with a thermal 
probe arranged on the piece of material as an actual value 
transmitter. Thus it is possible to adjust the temperature at the 
point of the wedge-shaped piece of material to a given constant 
value. Here, the thin walls of the piece of material encourage a 
temperature control which is almost without inertia. 

In accordance with an additional configuration of the 
invention, it is proposed that the piece of material itself serve 
as a thermal probe (thermoelement) . 

In addition, a set of wedge-shaped pieces of material of 
different dimensions is provided, which are easily 
interchangeable with each other, such that a material wedge of a 
corresponding size is available for a seamed weld of a varying 
width. 

Finally, it is also provided for that thermal insulation is 
used when attaching the wedge-shaped piece of material to the 
housing of the mirror system, such that a heat discharge from the 
piece of material to the housing, or vice versa, is avoided. 

The figures serve for further explanation of the present 
invention. Within the scope of embodiments, 

Figure 1: displays a device for the welding of thermoplastic 
film in accordance with the invention, in plan 
view, 
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Figure 2: displays the device of Figure 1 in an additional 

perspective view, and 
Figure 3: displays a view of the surface facing the 

radiation source of the wedge-shaped piece of 
material positioned between the mirror system with 
radiation source on one side and the welded 
material on the other side. 
A device for the welding of thermoplastic film by means of 
radiant energy essentially consists, of a cylindrical mirror (1) , 
elliptical in cross section, an oblong halogen or 
quartz-iodine lamp, which is arranged in the area of one 
separating line [sic; focal line] of the cylindrical mirror (1) 
such that its radiation is concentrated in the second focal line 
of the cylindrical mirror (1), and of two rolls (6,7) running in 
opposing directions, both to mutually press against and to 
advance the film webs (8,9) rolled off from supply rolls (4,5). 
The film webs (8,9) led together between the rolls (6,7) form a 
wedge, with the point of the wedge in the area of the second 
focal line of. the elliptical cylindrical mirror (1). A thin- 
walled piece of material (3), the shape of which is adapted to 
the wedge, of a high level of thermal conductivity, is arranged, 
in accordance with the invention, in front [of said wedge, ] and, 
in fact, such that it comes to be located between the cylindrical 
mirror (1) with radiation source (2) on one side, and the welded 
material on the other side. The height of the overall mirror 
system with piece of material (3) positioned in front corresponds 
to the width of the desired welded seam (10), which must be 
formed on the lower edges of the pieces of film (8,9) being led 
together. 
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The inner surface (11), of the wedge-shaped piece of 
material (3), facing the cylindrical mirror (1) and radiation 
source (2) is roughened and blackened, and consequently, almost 
completely absorbs the impinging radiation (see Figure 3) . The 
outer surface of the piece of material (3), which faces the 
surfaces of the film webs (8,9), is processed such that it is 
highly reflective; preferably, such that it is polished to a high 
gloss. With the aid of a device not shown in the figure, the 
outer surface of the wedge-shaped piece of material (3) may be 
brought up to the two pieces of film (8,9) which have been led 
together, up to the point of sliding contact, and in fact, 
jointly with the associated mirror system (1) . Correspondingly, a 
direct release of heat to the film pieces (8,9) being led 
together, is carried out by means of the piece of material (3) 
heated by means of radiation, with the heating being greatest in 
the region of the point of the wedge, since it is located in the 
region of the second focal line of the elliptical cylindrical 
mirror (1) . Moreover, a piece of material (3) which retains a 
uniform elasticity up to 600°C is obtained and, on the other 
hand, features a sufficient hardness, is wear-resistant, 
corrosion, and acid-resistant. In addition it is sufficiently 
thin-walled to enable a temperature control practically free of 
inertia. 

By means of a corresponding device, it is provided 
— this is not represented precisely in the figures — that the 
piece of material (3) may be withdrawn from the welded material 
(8,9) when the welding process is interrupted, and in fact, 
automatically if necessary. Thus, it is guaranteed that the 
plastic film cannot become overheated and consequently destroyed, 
e.g., by an unforeseen stoppage of the advance rolls (6,7) 
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However it is also possible and works equally well for the 
power supply to the halogen lamps to be automatically switched 
off in case of an interruption of the welding process. 

In addition, a device or circuit is provided, with the aid 
of which the power consumption of the radiation source (2) is 
controlled. Thermoelectric measuring probes which are located in 
the control loop serve this purpose, [and] are arranged on the 
piece of material (3) or in suitable locations, [and] are in 
contact with the pieces of plastic film (8,9). If the temperature 
established there exceeds the preselected upper or lower limit 
value, then the power supply of the radiation source (2), and 
consequently, its radiant intensity, is correspondingly 
influenced by means of the control loop. Since the temperature of 
the piece of material (3) is a function of the radiant capacity 
of the radiation source (2), the prevailing temperature at the 
point of the piece of material (3) may be held constant with the 
aid of this control loop. 

A device in accordance with the invention for the welding of 
thermoplastic film possesses, above all, the advantage that films 
of any color may be welded equally well, since no difference 
whatsoever in the degree of reflectivity of the film surface 
plays a roll. On the other hand, a device in accordance with the 
invention allows the advantages of the use of radiation sources 
such as halogen or quartz-iodine lamps, the higher radiant 
intensity of which may be concentrated by means of a mirror 
system to very narrow, limited, linear areas. 
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